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the strip storage device during the reverse passes. 



(57) Abstract: The invention relates 
to a method for roUing strip-type 
in-process stoclc, in particular a metal 
strip (3). According to said method, 
the metal strip (3) is unwound from a 
coil (2, 7) that is held on an unwinding 
reel (1, 6), fed into a reversing rolling 
mill (8), rolled and then wound onto 
a winding reel (9) to form a coil 
(10). The metal strip (3) is conveyed 
from the unwinding reel (1, 6) to the 
winding reel (9) and reversed until the 
desired thickness of the metal strip has 
been obtained, whereby the thickness 
of said strip reduces with each pass of 
the reversing rolling mill (8). The end 
of the metal strip (3) of a first coil is 
welded to the beginning of the metal 
strip (3) of a second coil and the metal 
strip (3) of the first coil is temporarily 
stored in a strip storage device during 
the welding process. The in-process 
stock consisting of two lengths is then 
reversibly rolled to its final dimensions 
and an additional length is welded to 
the end of the in-process stock prior 
to the last pass. The invention also 
relates to an installation for carrying 
out said process. In said installation, 
the unwinding reel (1, 6) is used as 
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VerofTentlicht: 

— mit intentationalem Recherchenbericht 

Tur Erkldrung der Zwetbuchstaben-Codes und der anderen Ah- 
kiirzungen wird auf die Erkidrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT -Gazette venviesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen von bandformigem Walzgut, insbesondere Metallband 
(3), bei dem das Metallband (3) von einem Coil (2, 7) auf einem Abwickelhaspel (1,6) abgewickelt, in ein Reversierwalzwerk (8) 
eingefadell und gewalzt sowie auf ein Aufwickelhaspel (9) zu einem Coil aufgewilkelt (10) wird, wobei das Metallband (3) bis 
zum Erreichen der Solldicke reversierend von dem Abwickelhaspel (1, 6) zum Aufwickelhaspel (9) bewegt wind und bei jedem 
Durchlauf des Reversierwalzwerks (8) einer Dickenreduktion unterworfen wird, wobei das Ende des Metallbandes (3) eines ersten 
Coils mit dem Anfang des Metallbandes (3) eines zweiten Coils verschweisst wild und das Metallband (3) des ersten Coils in einem 
Bandspeicher wahrend des Schweissvoiganges zwischengespeichert wird, anschliessend das aus zwei Langen bestende Walzgut auf 
Endmass reversierend gewalzt wild und vor dem letzten Duichlauf an das Ende des Walzgutes eine weitere Lange angeschweisst 
wird. Weiterhin betrifift die ErGndung eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens, bei welcher der Abwickelhaspel (1.6) fiir die 
Reversierstiche als Bandspeicher benutzt wird. 



